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La presente invention est relative a des 
perfectionnements aux presses mecaniques 
k action conlinue. 

Ces appareils permettent d*effectuer stir 
5 differentes matieres une pression continue 
en vue d'en extraire les parties liquides 
qu*elles contiennent. Le plus souvent ils 
se composent essentieliement d'lme vis 
tournant h, I'interieur d'une cage metallique 
1 0 oylindrique, munie, sur sa surface, d'orifices 
appropries permettant Tecoulement des 
liquides. Sous Faction de la vis, la matiere 
solide contenant le liquide k extraire est 
poussee vers une extremite de la cage ; 

1 5 un dispositif reglable permet, en obturant 
en partie la sortie de la matiere, de deter- 
miner dans la cage ime certaine pression. 

Si on ne prend auctme precaution spe- 
cial e, la sortie du Hquide a travers la cage, 

20 sous Tinfluence de la pression, s'efEectue 
principalement vers I'extremite oil sort la 
matiere ; tandis que du cote de Tentree 
de la matiere Teooulement est presque nul, 
parce que la compression effectuee par la 

a 5 a tout d'abord pour effet de tasser la 
matiere et de faire disparaitre les vides. 
existant dans la substance k presser. 

Pour eviter cet inconvenient, la vis est 
babitueiiement c.nstitute en ceux parties, 

3o celle tournant du cote de I'alimentation 


etant animee d'un mouvement de rotation 
plus rapide que I'autre. II en resulte que le 
volume engendre par la premiere vis est 
plus important que celui engendre par la 
deuxieme vis. L 'alimentation se fait done 35 
rapidement ; la cage se rempUt plus vite, 
et la compression, done Tecoulement du 
liquide, commence plus tot. 

Cette disposition n'est pas sans presenter 
certains inconvenients dont les principaux Ac 
sont im prix de revient eleve et ime certaine 
complication dans le fonctionnement. 

Un des pbjets de la presente invention 
est relatif a un dispositif permettant 
Talimentation forcee de la cage, sans etre 45 
oblige de faire tourner plus vite la partie 
de la vis placee dans la zone d'alimentation. 

" Pour arriver k ce resultat, le tassement . 
initial de la matiere est produit par une 
sorte de piston prenant im mouvement de 50 
va-et-vient dans I'entree de la cage et 
comprimant la matiere foiimie par le dispo- 
sitif d'alimentation de la presse. 

Les fig. 1 et 2 montrent clairement le 
fonctionnement d'un semblable dispositif. 55 
La matiere deversee dans la boite d'alimen- 
tation de la presse et entrant dans celle-ci 
par . -un conduit 1, est poussee par . un 
piston 2 anime d'un mouvement altematif. 
Ce piston peut etre ooiioentrique k I'arbre 6q 
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3 portant la vis 4 et coulisser sur cet arbre. 
La nxatiere est comprimee, soit dans la cage 
5 de la prcsse (fig. •!), soit dans une chambre 
de compression 6 "(fig. 2) pr^cddant la cage 
5 5 proprement dite. Cette dcTixifeme dispo- 
sitioa presente I'avantage de r6dxure la 
partie de la cage formee de barreatLS, qui est* 
la plus couteuse a construire. La mati^re 
etant alors serr6e contre la vis dans un 6tat 
lo de compression appreciable, 11 n'est pliis 
necessaire que la premiere partie de la vis 
assiifant la compression de la matiere dans 
la cage tourne a une vitesse plus elev^e 
que le reste de la vis. On pent done n'avoir 
1 5 qu'une seule vis, ce qui simplifie beaucoup 
la construction. 

Le mouvement alternatif dii piston pent 
etre obtenu par tout moyen approprie,. 
bielle, came, etc. Dans le dessin, on a 
20 figure b, titre d'exemple une came 7 contre 
laquelle porte un galet 8, solidaire du pis- 
ton. Gelui-ci est appuye contre la came 
par des ressorts 9, ou autres moyens de 
rappel equivalents et il est empeche de, 
□ 5 tourner par exemple par une clavette 
14 engages dans une rainure du piston. 

Par ce moyen, des le debut de la compres- 
sion, on obtient une forte reduction du 
volume de la matiere traitee, ce qui est 
3o le resultat desirable dans cette pbase du 
f onetionnement . 

Un resultat analogue peut etre obtenu 
en reduisant progressivement la capacite 
offerte a la matiere, ce qui peut etre 
35 obtenu comme montre fig. 3 et 4 en don- 
nant a I'arbre 3 portant la vis de pression 4 
un diametre croissant. Cette augmentation 
de diametre peut etre realisee en adoptant 
pour Tarbre 3 une forme conique, fig. 3,. 
Ao ou bien une serie de diametres croissants, 
etages, fig. 4, De cette fa9on on diminue 
progressivement Tespace dans lequel la 
matiere est coraprimee par la vis et on 
obtient Teffet recberche d'acceleration de la 
45 compression du cote de l^alimentation. 

Au lieu de produire la diminution de la 
capacite de la cage par une augmentation 
progressive du diametre de la vis, on peut 
aussi bien reduire progressivement le dia- 
5o metre de la capacite meme. La cage fil- . 
trante presente alors non plus la forme d'un . 
cylindre, mais celle d'un cone 10, fig. 5, pu 


do plusicurs parties cylindriques 11 de 
diametres diffcrcnts,.reliees par des. parties 
coniques, la partie- cylindrique du plus 55 
grand diametre se trouvant du odt^ ali- 
mentation. - - 

II est bien entendu'que les diapositifs 
decrxts ci-dessus peuvent etre employes 
sexds ou combines les uns avec les autres, 6'» 
reunis en tout ou partie sur le mSme appa- 
reil. 

II a ^te dit precedemment que la cage 
dans laquelle la matiere se trouve com- 
-primee est munie d'orifices appropries 65 
afin de laisser passer la partie liquide de la 
matiere comprimee tout en retenaiit. laT, 
partie solide. 

A cet effet, la; cage est* coiistitude -au- 
moyen de barreaux metalliques juxtaposes, jo 
mais non joijitifs, des cales assxurant Tecar- 
tement voulu entre les baxreaux pour que 
le liquide puisse seul y passer. 

Dans la construction usuelle les bar- 
reaujx: se trouvent juxtaposes par un angle, 
Ce mode de construction offre rinconvenieut . 
que le frottement de la matiere use le& bar- 
reaux, ce qui-augmente lour ecartement et 
produit, par suite, l*entrainement de parties. - 
solides dans le Uquide. , . 8o 

Pour remedier. a cet inconvenient, conr, 
formement a Tinvention, on donne aux.. 
baireaux 11, une forme speciale telle que. 
leurs parties en iegard ne soient plus un. 
angle, mais des faces planes 12 d'lme cerr 85 
taine hauteur, comme represente fig. 7. 

Avec cette disposition, Fusure des bar- 
reanx n*augmente pas Tintervalle entre. 
ces barreaux tant que Tusure est inferieure. ; < 
a la hauteur des faces paralleles 12, ainsi <h> 
qu'il est montre sur le c6te droit de la. 

fig. 7. " - 

Les cales 13, fig. 8, placees par endroits 
entre les barreaux pour en assurer I'ccar- 
tement, au lieu d'etre mobiles, ou obtenues .g«fi 
par fraisage dans la masse du barreau, 
sent rapportees sur le barreau par soudure . 
electrique. On obtient ainsi une . plus . 
grande facilite de montage de la cage et..: - 
une regularite plus, grande dans le reglage loo 
de recartemeij-t des barreaux* Grace 4, 
Tapplication de la soudure electrique, . cm 
peut souder les cales sur des barreaux en 
acier trempe, sans les detremper. . - 
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Les dispositions decrites ci-dessus ne 
sont, bien entendu, donndes qu*& titre 
d'exemple ; tous les details d'execution et 
de misc en oeuvrc pourront varier dans tous 
5 les cas, sans changer eh rien le principe 
de rinvention. 

RESUME. 

L*invention est relative h, des perfec- 
tion nements aux presses k travail continu, 
lo pouvant etre appliques seuls ou en combi- 
naison, comprenant cssonticUement : 

1** L'alimentation forcee de la cage au 
moyen d\m piston h mouvement alternatif 
refoulant dans la cage la matiere h pressor, 
i 5 2 ® La division de la cage en deux parties • 
la premiere, oil se produit une prd-compres- 
sion, etant fermee et non filtrante et prece- 
dant la cage de filtration proprement dite. 

3** La constitution de la cage de com- 


— [703.870] 

pression de f a9on que sa capaoite int^rieurc a o 
aille en decroissant de I'entree vers la 
sortie de la matiere. 

4° Un mode de realisation dans lequel 
le coi-ps des. vis est de forme conique. 

6** Un autre mode d'execution dans le- 2 5 
quel la cage est conique ou formee de parties 
cylindriques raccord^es par des parties 
coniques, le plus grand diametre se trou- 
vant du cote alimentation. 

6° Une disposition de barrea\ix consti- 3o 
tuant la cage, tel e que ceux-ci presentent 
en regard, non pas un angle, mais des faces 
planes. 

7 L'ecartement entre les barreaux obte- 
nu par surepaisseurs rapportees et soudees. 35 

LAMY-TOPiHILHON. 

Par proriimlion: 
h. ClIASSETENT. 
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